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ANORDNING OCH METOD FOR FRAMSTALLNING AV 
FORPACKNINGSAMNEN 



Tekniskt omrade 

Foreliggande uppfinning avser en anordning och metod 
for f ramstallning av f orpackningsamnen och narmare be- 
stamt en sadan anordning och metod, dar mot varandra v'an- 
5 da vaggpartier hos en materialbana forbinds utmed f6r- 
bindningspartier . 

Uppf inningens bakgrund 

Fran W099/41155 ar en anordning kand for framstail- 

10 ning av f orpackningsamnen genom fSrbindning av mot var- 
andra vanda vaggpartier hos en materialbana utmed f6r- 
bindningspartier - 

Materialbanan omfattar harvid tva sidovaggsbanor som 
leds i ett parallellt, motstaende f5rhallande utmed en . 

15 tillverkningslinje med en dubbelvikt bottenvaggsbana dar-; 
emellan. Banorna fQrs salunda sarnman till en gemensam ma- 
terialbana och forseglas sarnman utmed namnda forbind- 
ningspartier medelst vSrmebackar, som ingriper med mate- 
rialbanan. 

20 Under varmebackarnas ingrepp med materialbanan maste 

denna hallas stationary varf6r forfarandet for framstall- 
ning av f orpackningsamnen blir intermittent. 

Det intermittenta f ramstallningsf 6rf arandet paverkar 
produktionskapaciteten som i vissa fall kan bli otill- 

25 rScklig. 

Olika losningar for att oka produktionskapaciteten 
har foreslagits, 

Exempelvis kan en prof ilf Srsedd vals som bildar ett 
nyp tillsammans med en mottrycksvals anvandas . Material- 
30 banan leds harvid genom nypet, varvid den prof ilf orsedda 
valsen ingriper for formning av namnda f orseglingspar- 



tier. Forfarandet medger kontinuerlig f ramstallning av 
forpackningsamnen • 

For att f orpackningsamnena skall bilda vatsketata 
forpackningar i fyllt tillstand ar det vasentligt att 
f orbindningspartierna ar tillf orlitliga, dvs att f6rseg- 
lingsprocessen tillats aga rum under en erforderligt lang 
tidsperiod. For att astadkomma detta kan ett flertal sa- 
dan nyp anordnas efter varandra, vilket av insedda skal 
kraver noggrann synkronisering och darmed komplicerad in- 
stallning. 

Det f Oreligger dock ett behov av ett alternativt 
fSrfarande som medger kontinuerlig f ramstallning av for- 
packningsamnen . 

Sammanf attning av uppfinningen 

Andamalet med foreliggande uppfinning ar med ovan- 
staende i beaktande att astadkomma en alternativ an- 
ordning och en alternativ metod for f ramstallning av for- 
packningsamnen genom forbindning av motst&ende vaggpar- 
tier hos en materialbana utmed f orbindningspartier . 

Ytterligare ett andamal Mr att astadkomma en sadan 
anordning och metod som medger kontinuerlig f ramstallning 
av forpackningsamnen av namnda slag. 

Ett annat andamal med foreliggande uppfinning ar att 
astadkomma en sadan anordning och metod som medger ratio- 
nell f ramstallning av forpackningsamnen. 

Det ar ocksa ett andamal med uppfinningen att anord- 
ningen och metoden medger f ramstallning av forpacknings- 
amnen med tillf orlitliga f orbindningspartier . 

For uppnaende av atminstone nagot av ovan namnda an- 
damal och aven andra andamal som kommer att framga av den 
ef terfOljande beskrivningen anvisas i enlighet med fore- 
liggande uppfinning en anordning med de i krav 1 angivna 
sardragen samt en metod med de i krav 16 angivna sardra- 
gen. Foredragna utf oringsf ormer av anordningen framgar av 
kraven 2-15 och foredragna utf oringsf ormer av metoden 
framgar av kraven 17-20 • 
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Narmare bestamt anvisas i enlighet med foreliggande 
uppfinningen en anordning for f ramstallning av forpack- 
ningsamnen utifr&n en materialbana, innefattande ett 
flertal av en roterbar verktygshallare uppburna verktyg, 
5 vilken verktygshallare vid rotation ar anordnad att for- 
flytta varje verktyg utmed en arbetsbana, utmed vilken 
varje verktyg ar forbart till ingrepp med materialbanan 
for forbindning av mot varandra vanda vaggpartier hos ma- 
terialbanan utmed f orbindningspartier, och en returbana, 

10 utmed vilken varje verktyg ar f5rbart ur ingrepp med ma- 
terialbanan, varvid varje verktyg ar anordnat for for- 
flyttning tillsammans med materialbanan nar verktyget 
forflyttas utmed namnda arbetsbana och varvid namnda 
verktygshallare verkar som ett omlankningsorgan for mate- 

15 rialbanan nar denna fSrflyttar sig tillsammans med re- 
spektive verktyg utmed namnda arbetsbana, 

Harigenom ar en alternativ anordning f6r framstall- 
ning av f orpackningsamnen astadkomrnen. 

Den uppf inningsenliga anordningen medger kontinuer- 

20 lig f ramstallning av f Orpackningsamnen 1 och med, att 

verktygen under sin ingreppsfas forflyttas tillsammans 
med materialbanan utmed namnda arbetsbana. Det inses dock 
att anordningen aven kan drivas intermittent f exempelvis 
genom indexering av verktygshallarens rorelse. 

2 5 Den uppf inningsenliga anordningen kan aven fas att 

uppvisa en fordelaktigt hog ■ produktionskapacitet . Anled- 
ningen till detta ar att verktygen forflyttas genom rota- 
tion av verktygshallaren, och genom placering av verkty- 
gen pa lampligt radiellt avst&nd fran verktygshallarens 

30 rotationscentrum kan, vid en given rotationshastighet , 
den hastighet med vilken verktygen forflyttas anpassas 
till onskad matningshastighet pa materialbanan. 

Anordningen medger Sven f ramstallning av forpack- 
ningsamnen med tillf ftrlitliga f orbindningspartier for 

35 astadkommande av vatsketata f orpackningsamnen, Forbind- 

ningspartiernas tillf orlitlighet ar harvid en funktion av 
erforderlig f orseglingstid, med vilket avses den tidspe- 
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riod under vilken varje verktyg maste ingripa med materi- 
albanan for att ett tillf orlitligt f orseglingsparti skall 
bildas. Den uppf inningsenliga anordningen kan astadkomma 
den erforderliga f 5rseglingstiden tack vare att verktygs- 
hallaren verkar som ett omlankningsorgan for materialba- 
nan nar denna forflyttas tillsammans med verktygen utmed 
arbetsbanan. Verktygen forflyttas harvid genom rotation 
av verktygshallaren, varigenom erforderlig f Srseglingstid 
f5r en given f orseglingstemperatur kan astadkommas genom 
lamplig anpassning av den hastighet med vilken verktyget 
fdrflyttas samt den stracka som verktyget forflyttas. 
Namnda hastighet ar harvid en funktion av verktygshalla- 
rens rotationshastighet och verktygets radiella avstand 
fran namnda rotationscentrum, under det att namnda 
stracka Sr en funktion av namnda radiella avstand och ar- 
betsbanans utstrackning. 

Enligt en utf oringsf orm av den uppf inningsenliga an- 
ordningen ar varje verktyg man6vrerbart mellan ett stangt 
lage och ett oppet lage, varvid verktyget anbringas till 
namnda stangda lage for astadkommande av namnda ingrepp 
med materialbanan. Varje verktyg kan harvid omfatta ett 
pa verktygshallaren fast monterat baselement samt ett i 
forhallande till baselementet fallbart ingreppselement . 
Den ena av baselementet och ingreppselementet hos varje 
verktyg kan uppbara en profil, vilken ar anordnad far in- 
grepp med materialbanan i verktygets stangda lage, varvid 
namnda profil hos varje verktyg kan uppvisa en utstrack- 
ning som motsvarar utstrackningen hos ett f orpackningsam- 
nes f Srbindningsparti . 

Profilen kan vara uppburen av ett arrangemang med 
fjadrar, vilka vid anbringande av verktyget till namnda 
stangda lage ar anordnade f6r en given kompression. Genom 
lamplig anpassning av namnda f jadrar kan harigenom den 
kraft med vilken verktyget stangs justeras. 

Enligt ytterligare en utf dringsf orm ar varje verktyg 
anordnat far astadkommande av namnda fSrbindning genom 
varmef Orsegling . 
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Enligt annu en utf oringsf orm innef attar anordningen 
ett styrorgan, vilket ar anordnat att fora namnda verktyg 
till respektive ur ingrepp med materialbanan. Styrorganet 
kan omfatta en lankmekanism for vart och ett av verktygen 
5 samt en stationar kamstruktur, varvid varje verktyg ar 

kopplat till kamstruktur via namnda lankmekanism och var- 
vid kamstrukturen &r anordnad att under rotation av verk- 
tygshallaren styra respektive verktyg sa att detta stangs 
respektive oppnas. Genom anvandning av en enda kamstruk- 

10 tur for manovrering av samtliga verktyg astadkornmes styr- 
ningen av de enskilda verktygen pa ett enkelt och kost- 
nadsef fektivt satt. Varje lankmekanism kan harvid inne- 
fatta en ledad lankarm som ar anordnad i ett overknackt 
lage. HSrigenom kan varje verktyg fas att vara Sppnings- 

15 bart, aven om ett oplanerat driftstopp skulle intraffa 
nar verktyget bef inner sig utmed namnda arbetsbana* 

Varje lankmekanism kan ocksa innefatta en rulle som 
^r upptagen i ett kamspar hos kamstrukturen, varvid en 
givare ar anordnad i kamsparet f5r avkanning av den kraft 

20 med vilken rullen anligger mot en lageryta hos kamsp&ret. 
Harigenom blir det mojligt att overvaka f orseglingskraf - 
ten, dvs den kraft med vilken verktyget ingriper med ma- 
terialbanan, eftersom denna kraft 'ar proportionell mot 
namnda anliggningskraf t . 

25 Enligt ytterligare en utf oringsf orm innefattar an- 

ordningen en stansstation, vilken ar anordnad nedstroms 
om verktygshallaren samt ar anordnad for utstansning av 
forpackningsamnen utmed namnda f Orbindningspartier . 
Stansstationen kan harvid vara anordnad for sadan ut- 

30 stansning att pa varandra foljande forpackningsamnen ar 
forbundna med varandra till bildande av en kontinuerlig 
bana av forpackningsamnen* 

Enligt annu en utf oringsf orm innefattar anordningen 
ett uppstroms om verktygshallaren beiaget registerverk 

35 for avkanning av dragspanningen i materialbanan samt for 
anpassning av namnda dragspanning i enlighet med ett for- 
utbestamt varde. 



Vidare anvisas i enlighet med foreliggande uppfin- 
ning en metod for f ramstallning av forpackningsSmnen ut- 
ifran en materialbana* genom forbindning av mot varandra 
vanda vaggpartier hos materialbanan utmed f orbindnings- 
partier, innefattande 

att omlSnka namnda materialbana dver en verktygshal- 
lare, att rotera verktygshallaren f6r att fSrflytta darav 
uppburna verktyg utmed en arbetsbana och att genom fort- 
satt rotation av verktygshallaren forflytta verktygen ut- 
med en returbana till borjan av namnda arbetsbana, varvid 
varje verktyg, for astadkommande av namnda farbindning, 
anbringas till ingrepp med materialbanan samt forflyttas 
tillsammans med namnda materialbana under f orf lyttningen 
av verktyget utmed namnda arbetsbana. 

Enligt en utf oringsf orm av den uppf inningsenliga me- 
toden viks materialbanan till en i langsled w-vikt bana. 

Enligt ytterligare en utf oringsf orm anbringas re- 
spektive verktyg till ingrepp med materialbanan genom 
nedf&llning av ett ingreppselement mot ett baselement for 
klamning materialbanan daremellan. 

Verktygshallaren kan roteras kontinuerligt for 
astadkommande av en kontinuerlig f ramstailning av for- 
packningsamnen. Verktygshallaren kan ocksa roteras med en 
indexeringsrorelse . 

Harefter kommer utf oringsf ormer av foreliggande upp- 
finning att beskrivas i exemplif ierande syfte under hSn- 
visning till de medfoljande ritningarna, 

Kort beskrivning av ritningarna 

Fig 1 ar en schematisk perspektivvy av en uppfin- 
ningsenlig anordning for f ramstallning av forpack- 
ningsamnen • 

Fig 2 visar en schematisk sidovy av ett styrorgan 
for oppning och stangning av ett verktyg uppburet av en 
verktygshallare hos den uppf inningsenliga anordningen, 
varvid styrorganet visas i ett lage motsvarande verkty- 
gets oppna tillstand. 
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Fig 3 visar en schematisk sidovy av styrorganet i 
fig 2, varvid styrorganet visas i ett lage motsvarande 
verktygets stangda tillstand. 

Fig 4 visar en schematisk sidovy av ett verktyg hos 
5 den uppf inningsenliga anordningen i ett oppet tillstand. 

Fig 5 visar en schematisk sidovy av verktyget i fig 
4 i ett stangt tillstand. 

Beskrivning av utf Qringsexempel 
10 I fig 1, vartill hanvisas, askadliggSres schematiskt 

en utf oringsf orm av en uppf inningsenlig anordning 1 for 
framstailning av f 5rpackningsainnen 2 utifran en material- 
bana 3 . 

Anordningen 1 ar inrSttad f5r framstailning av for- 

15 packningsamnen 2 genom forbindning av mot varandra vanda 
vaggpartier hos en materialbana 3 . Materialbanan 3 kan 
tillhandahallas i flera olika utforanden. Det ar exempel- 
vis mojligt att lata materialbanan utgoras av en i langs- 
led w-vikt bana. Ett fran en s&dan materialbana fram- 

20 stallt f orpackningsamne kommer att erhalla tva sidovaggar 
fran de yttre sidopartierna hos banan samt en bottenvSgg 
fran det dubbelvikta mittpartiet hos banan. Det ar aven 
mdjligt att framstalla ett sadant f orpackningsamne fran 
en materialbana omfattande tva separata banor med en dub- 

25 belvikt bottenbildande bana anordnad daremellan. 

Den materialbana 3 utifr&n vilken namnda forpack- 
ningsamnen 2 framstalles utgors fordelaktigt av ett for- 
packningslaminat med ett stomskikt innefattande ett bin- 
demedel av polyolefin och ett fyllmedel av mineralmate- 

30 rial, sasom krita. 

Anordningen 1 omfattar en roterbart anordnad verk- 
tygshallare 4 som uppbar ett antal verktyg 5. I den vi- 
sade utforingsf ormen uppvisar verktygshallaren 4 en atta- 
sidig struktur dar ett verktyg 5 ar anordnat utmed re- 

35 spektive sida hos strukturen. 
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Genom rotation av verktygshallaren 4 ar verktygen 5 
forbara utmed en bana som omfattar en arbetsbana och en 
returbana, vilka indikeras vid WP och RP. 

Varje verktyg 5 omfattar ett baselement 6 och ett 
ingreppselement 7. Baselementet 6 ar fast monterat i 
verktygshallaren 4 och ingreppselementet 7 ar fallbart 
anordnat i fOrhSllande till baselementet 6. For stangning 
av verktyget 5 falls salunda ingreppselementet 7 ned till 
anliggning mot baselementet 6. 

Anordningen 1 innefattar Sven ett i fig 1 ej visat 
styrorgan fSr oppning respektive stangning av verktygen 
5. Styrorganet 3r narmare bestamt anordnat att stanga 
verktygen 5 nar dessa forflyttas utmed namnda arbetsbana 
WP samt Qppna verktygen 5 nar dessa f&rflyttas utmed 
namnda returbana RP. 

Under drift av anordningen 1 leds en materialbana 3 
Gver en forsta, om verktygshallaren 4 uppstrems anordnad 
brytrulle 8 och vidare 5ver baselementen 6 hos de verktyg 
5 som bef inner sig utmed namnda arbetsbana WP. I enlighet 
med den visade utf dringsf ormen leds darefter materialba- 
nan 3 over en andra, om verktygshallaren 4 nedstrSms an- 
ordnad brytrulle 9 och vidare till en ef terf 61 jande sta- 
tion i form av en stansstation 10. 

Verktygshallaren 4 verkar salunda som ett omlank- 
ningsorgan f6r materialbanan 3. 

Nar materialbanan 3 leds in mot verktygshallaren 4 
nar den inledningsvis bdrjan av arbetsbanan WP, vilken 
b6rjan indikeras vid lage A, varvid det vid namnda lage A 
befintliga verktyget 5 stangs av styrorganet, som salunda 
astadkommer en nedf alining av ingreppselementet 7. 

Verktyget 5 kommer harigenom att ingripa med materi- 
albanan 3, vilket ingrepp bibehalls vid rotation av verk- 
tygshallaren i den av pilen P angivna riktningen for for- 
flyttning av verktyget 5 till slutet av arbetsbanan WP, 
vilket slut indikeras vid lage B. 

Under fdrf lyttningen av verktyget 5 fran lage A till 
lage B kommer verktyget 5 salunda att forflyttas tillsam- 
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mans med materialbanan 3 och darvid ingripa med material- 
banan 3 for forbindning av mot varandra v&nda vaggpartier 
utmed ett f orbindningsparti, vilket indikeras vid 11. 

Samtidigt kommer ef terf 61 j ande verktyg 5 att utmed 
5 arbetsbanan WP ingripa med ef terf 61 j ande partier av mate- 
rialbanan 3 for astadkommande av f orbindningspartier 11 
pa samma satt. 

Val vid lage B ar styrorganet anordnat for oppning 
av verktyget 5 och i den visade utf oringsf ormen astadkom-. 

10 mes detta genom uppf alining av ingreppselementet 7. 

Genom fortsatt vridning av verktygshallaren .5 i pi- 
lens P riktning kommer verktyget 5 att forflyttas utmed 
namnda returbana RP tillbaka till borjan av arbetsbanan 
WP, lage A, dar verktyget 5 pa nytt ar berett att ingripa 

15 med ett parti av materialbanan 3. 

Verktygen 5 kan vara anordnade att astadkomma namnda 
f orbindningspartier 11 pa olika satt» I den visade utf 6- 
ringsformen uppbar ingreppselementet 7 en profil 12 med 
en utstrackning motsvarande ett f orbindningsparti 11, 

20 vilken profil 12 ar anordnad att ingripa med materialba- 
nan 3 for astadkommande av namnda f orbindningsparti Hi 
f orpackningsamnet 2 genom varmef orsegling . Det inses dock 
att profilen 12 aven skulle kunna vara uppburen av bas- 
elementet 6, eller att saval baselementet 6 som ingrepps- 

25 elementet 7 uppbar denna profil 12. 

Materialbanan 3 framstalles fordelaktigt utifran ett 
laminat med ett insidesbildande ytskikt som uppvisar en 
sm£ltpunkt som Sr lagre an smaltpunkten for ett utsides- 
bildande ytskikt hos laminatet. Harigenom medges genom 

30 lampligt val av f orseglingstemperatur och -tid framstall- 
ning av f orpackningsSmnen 2 utifran en w-vikt bana, eller 
en bana omfattande tva separata banor med en dubbelvikt 
bana anordnad daremellan, utan att mot varandra vanda ut- 
sidor hos f orpackningsamnet 2 haftar vid varandra - 

35 I enlighet med foreliggande uppfinning astadkommes 

salunda f orpackningsamnen 2 medelst verktyg 5 som halles 
vasentligen stationara i forhallande till en materialbana 
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3, oavsett cm denna ar stillastaende eller under kontinu- 
erlig f rammatning . 

Det ar saiunda m&jligt att lata den uppf inningsen- 
liga anordningen 1 verka som ett omlSnkningsorgan for en 
5 kontinuerligt frammatad materialbana 3, vilket av insedda 
skal mojligg6r en hog produktionskapacitet i och med att 
det blir m6jligt att undvika intermittent drift- Det in- 
ses dock att den uppf inningsenliga anordningen 1 aven kan 
drivas intermittent om sa skulle onskas. Exempelvis ar 

10 det tankbart att anordna verktygshallaren 4 sa att denna 
roteras med en indexerande rorelse istailet for att rote- 
ras kontinuerligt . 

For astadkomrnande av likformiga f 5rpackningsamnen 2 
ar det av stor vikt att dragspanningen i materialbanan 3 

15 halles vasentligen konstant under drift- Av denna anled- 
ning innefattar den visade utf oringsf ormen av den uppfin- 
ningsenliga anordningen 1 ett registerverk 13, vilket ar 
anordnat nedstroms om den f orsta brytrullen 8 . 

Registerverket 13 omfattar i den visade utforings- 

20 f ormen en rulle 14 , over vilken materialbanan 3 lGper 

samt vars anliggningstryck mot materialbanan 3 kan varie- 
ras medelst ett installningsorgan 15, samt en icke visad 
givare for matning av dragspanningen i namnda material- 
bana 3. Registerverket 13 ar harvid anordnat att jamfora 

25 det av givaren detekterade vSrdet p& dragspanningen med 
ett forutbestamt vSrde samt d&refter att sk anpassa rul- 
lens 14 anliggningstryck medelst instailningsorganet 15 
att detta vasentligen overens stammer med det forutbe- 
stamda vardet. 

30 Nedstroms om verktygshallaren 4 Sr som tidigare 

namnts en stansstation 10 anordnad for utstansning av de 
fardiga f orpackningsamnena 2 fran materialbanan 3 utmed 
namnda f orbindningspartier 11. I den visade utf oringsf or- 
men omfattar n&mnda stansstation 10 en rullstans 16 som 

35 ar anordnad fQr sadan utstansning att tva pa varandra 

foljande f orpackningsamnen 2 ar inbordes forbundna till 
bildande av en kontinuerlig bana 17 av f orpackningsamnen 
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2. Denna bana 17 av f Srpackningsarnnen 2 kan sedan rullas 
upp for att tillhandahallas i rullform till anvandarna . 

For astadkommande av erforderlig styrka hos forbind- 
ningspartierna 11 ar det vasentligt att f orseglingstiden 
5 blir tillrackligt lang. Detta innebar att varje verktyg 
h 5, vid en given f drseglingstemperatur , maste bibehalla 

sitt ingrepp med materialbanan 3 under en fdreskriven 
k , tidsperiod, vanligtvis 1-2 sek. 

Den uppfinningsenliga anordningen 1 medger fram- 
10 stailning av f orpackningsamnen 2 vid en f Srhallandevis 
hog produktionskapacitet och med tillf orlitliga for- 
bindningspartier 11, 

Den hoga produktionskapaciteten kommer sig av att 
anordningen 1 medger kontinuerlig drift. N&rmare bestamt 
15 forflyttas verktygen 5 genom rotation av verktygshallaren 
4, och genom placering av verktygen 5 pa lampligt avstand 
S fran ett rotationscentrum C hos verktygshallaren 4 kan- 
vid en given rotationshastighet den hastighet med vilken 
verktygen 5 forflyttas anpassas till onskad matningshas- 
20 tighet pa materialbanan 3. 

Trots namnda hoga produktionshastighet medges likval 
f ramstallning av f 6rpackningsamnen 2 med tillf 5rlitliga 
f orbindningspartier 11 , vilket innebar att de resulte- 
rande f orpackningarna ar vatsketata i fyllt tillstand. I 

■hi 

25 och med att anordningens 1 verktygshallare 4 verkar som 

ett omlankningsorgan for materialbanan 3 kan namligen er- 
forderligt langa f orseglingstider Sstadkommas. Forseg- 

. m lingstiden ar vid en given f drseglingstemperatur en funk- 

* - - 

: tion av hastighet och stracka. Namnda stracka utgors va- 

- 30 sentligen av namna arbetsbanas WP utstrackning, vilken ar 

avhangig dels hur stor del cc av verktygshallarens 4 rota- 
: . : „- tionsvarv som anordnas som arbetsbanan WP och dels verk- 

: *« tygens 5 avstand S fran verktygshallarens 4 rotations- 

centrum C. Hos den i fig 1 visade anordningen 1 motsvarar 
35 arbetsbanan WP ungefar halva rotationsvarvet hos verk- 

tygshallaren 4. Namnda hastighet ar en funktion av namnda 
avstand S till rotationscentrum C och av verktygshalla- 
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rens 4 rotationshastighet . Genom anpassning av variab- 
lerna: verktygsh&llarens 4 rotationshastighet , verktygens 
5 avstand S till rotationscentrum C och arbetsbanans WP 
utstrackning kan salunda erforderlig f orseglingstid 
5 astadkommas . 

Den i fig 1 askadliggjorda verktygshallaren 4 har av 
tydlighetsskal givits formen av en attasidig struktur. 
Det inses dock att verktygshallaren 4 avert kan ges andra 
utf ormningar . Verktygshallarn 4 kan exempelvis ges formen 

10 av en 36-sidig struktur med en diameter pa ca 2 meter, 

vilket medfor att verktygens 5 avstand S till rotations- 
centrum C blir ca 1 m. Verktygshallaren 4 bar s&lunda upp 
36 verktyg och en uppf inningsenlig anordning 1 innefat- 
tande en sadan verktygshallare 4 formar framstalla ca 55 

15 000 f orpackningsamnen 2 per timme under f orutsattning av 
att varje f orpacknings&mne 2 uppvisar en bredd om ca 150 
mm i materialbanans 3 langdriktning och att forseglings- 
tiden f5r varje verktyg 5, dvs den tid det tar for verk~~ 
tyget 5 att fardas utmed arbetsbanan WP, ar ca 1,5 sek. 

20 I enlighet med vad som ovan namnts innefattar den 

uppf inningsenliga anordningen 1 ett styrorgan som styr 
verktygens 5 stangning respektive oppning under det att 
verktygen 5 genom verktygshallarens 4 rotation forflyttas 
utmed namnda arbetsbana WP och returbana RP- Detta styr- 

25 organ kan utformas pa flera olika satt och i fig 2 och 3, 
vartill nu hanvisas, askadliggores en utf dringsf orm av 
ett styrorgan 18. 

Styrorganet 18 omfattar en stationar kamstruktur 19 
och en darav paverkad lankmekanism 20 som Sr forbunden 

30 med det fallbara ingreppsorganet 7 hos ett verktyg 5. 

Lcinkmekanismen 20 innefattar en utmed en skena 21 
fQrbar hallare 22, varvid kamstrukturen 19 ar anordnad 
att styra h&llarens 22 farflyttning utmed namnda skena 
21. Hallaren 22 innefattar i den visade utf 6ringsf ormen 

35 for detta andamal en forsta och en andra rulle 23, 39 som 
ar upptagna i ett kamspar 24 hos kamstrukturen 19- Den 
andra rullen ar roterbart fast pa den forsta rullen. Ge- 
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nom rotation av verktygshallaren 4 kommer salunda rullar- 
na 23, 39 hos styrorganets 18 h&llare 22 att fSrflyttas 
utmed kamsparet 24, varigenom hallaren 22 bibringas en 
rorelse utmed skenan 21 som en funktion av kamsparets 24 
5 profil. 

LSnkmekanisraen 20 innefattar vidare en f6rsta 25 och 
en andra 2 6 lankarm. En forsta ande 27 hos den fSrsta 
lankarmen 25 ar ledat forbunden med hallaren 22 och en 
andra ande 28 hos namnda fSrsta lankarm 25 ar ledat f6r- 

10 bunden med en forsta ande 29 hos den andra lankarmen 26 • 
En andra ande 30 hos den andra lankarmen 26 ar slutligen 
fast forbunden med verktygets 5 ingreppselement 7 . 

I fig 2 visas hallaren 22 hos namnda lankmekanism 20 
i ett nedre andlage, vid vilket verktyget 5 ar 6ppet, dvs 

15 ingreppselementet 7 ar i sitt uppfallda tillst&nd i for- 
hallande till verktygets 5 baselement 6. Kamstrukturens 
19 kamspar 24 ar salunda utbildat med en s&dan profil att 
verktyget 5 ar oppet nar detta forflyttas utmed ovan be- 
skrivna returbana RP. 

20 Nar verktyget 5 genom rotation av verktygshallaren 4 

har forflyttats till lage A, dvs till borjan av ovan be- 
skrivna arbetsbana WP, ar styrorganet 18 anordnat att 
stanga verktyget 5, vilket salunda innebar att ingrepps- 
elementet 7 anbringas till sitt i forhallande till bas- 

25 elementet 6 nedfailda tillst&nd. Detta Astadkommes i en- 
lighet med den visade utf oringsf orraen genom forflyttning 
av lankmekanismens 20 hallare 22 till ett ovre andlage, 
vilket visas i fig 3 och alltsa innebar att namnda kam- 
spar 24 uppvisar en profil for Sstadkommande av en sadan 

30 forflyttning. Kamsparet 24 ar vidare sk utbildat att 

verktyget 5 forblir i sitt stangda lage nar verktyget 5 
forflyttas utmed arbetsbanan WP till lage B. 

I och med anvandningen av en kamstruktur 19 i kombi- 
nation med lankmekanismer 20 som ar kopplade till respek- 

35 tive verktyg 5 astadkommes ett styrorgan 18 som pa ett 

tillf orlitligt, enkelt och kostnadsef f ektivt satt kan fas 
att styra verktygen 5 pa onskat satt 
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I den i fig 2 och 3 visade utf oringsf ormen £r den 
forsta lankarmen 25 ledad pa mitten och anbringad till 
ett overknackt lage som definieras av en stoppklack 31. 
Den Sverknackta forsta lankarmen 25 koramer salunda att 
5 verka som en stel lankarm vid normal drift- Om nagon 
* driftsstorning skulle intraffa som medfor produktions- 

stopp medger utformningen av namnda forsta lankarm 25 att 
verktyget 5 om det bef inner sig utmed nSmnda arbetsbana 
WP kan oppnas. Detta astadkommes n&rmare best&mt genom 
,10 att den forsta lankarmen 25 anbringas fran sitt over- 

knackta lage och viks pa mitten. I och med att verktygen 
5 ar oppningsbara pa ovan beskrivna satt medges oppning 
av verktygen 5 i handelse av oplanerade driftstopp, vil- 
ket eliminerar risken f6r vidbrSnning till foljd av for 
15 kraftig varmeexponering av materialbanan 3. 

I enlighet med en utf 6ringsf orm omfattar den uppfin- 
ningsenliga anordningen 1 verktyg 5 av den typ som visas 
i figur 4 och 5. 

Verktyget 5 innefattar sa som tidigare beskrivits 
20 ett baselement 6 och ett ingreppselement 7. 

Baselementet 6 har en mottrycksstruktur 32 som ar 
vand mot ingreppselementet 7 i dess i forhallande till 
baselementet 6 nedfallda tillstand. Mottrycksstrukturen 
^ 32 kan exempelvis utgSras av en gummiskiva* For att er- 

25 halla en plan anliggning ar mottryckstrukturen 32 anord- 
nad i ett plan sammanf allande med den georaetriska axel 
kring vilken ingreppselementet 7 ar vridbart . 

Ingreppselementet 7 har en prof ilstruktur 33 som ar 
: vand mot baselementet 6 i ingreppselementets 7 i f5rhal~ 

: 30 lande till baselementet 6 nedfallda tillst&nd. Profil- 

strukturen 33 omfattar narmare bestamt en utskjutande 
profil 12 av den typ som tidigare beskrivits och som sa- 
r~-- lunda har en utstrackning som svarar mot f orbindningspar- 

tiet 11 hos ett f orpackningsamne 2. 
35 Ingreppselementet 7 innefattar aven ej visade varme- 

organ, vilka ar inrattade for uppvarmning av profilen 12 
for medgivande forbindning av de mot varandra v&nda vagg- 
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partierna utmed det onskade f orbindningspartiet 11 genom 
varmef Srsegling . 

Prof ilstrukturen 33 £r uppburen av en barstruktur 34 
hos ingreppselementet 7. I den visade utf oringsf ormen ar 
profilstrukturen 33 fdrsedd med ett antal tappar 35 pa 
sin mot barstrukturen 34 vanda sida. Dessa tappar 35 
stracker sig genom hal 3 6 upptagna i barstrukturen 34 
samt uppbar stoppbrickor 37 vid sina yttre andar pa andra 
sidan barstrukturen 34 . 

Fjadrar 38 ar anordnade kring tapparna 35 samt be- 
lagna mellan profilstrukturen 33 och barstrukturen 34. 
Fjadrarnas 38 kan vara forspanda, varvid f orspanningens 
storlek justeras medelst namnda stoppbrickors 37 placer- 
ing. 

Ingreppselementet 7 ar sa anordnat i forhallande 
till baselementet 6 att fjadrarna 38 , nar ingreppsorganet 
7 anbringats till sitt nedfallda tillstand, komprimeras i 
en forutbestamd omfattning. Den kraft med vilken profil- 
strukturen 33 anbringas mot mottrycksstrukturen 32 ar sa- 
lunda avhangig aktuella f jaderkonstanter och eventuellt 
den forspanning fjadrarna 38 givits . Detta arrangemang 
med tappar 35 och fjadrar 38 syftar till att astadkomma 
en forutbestamd f orseglingskraf t eftersom den erforder- 
liga fSrseglingstiden ar en funktion av temperatur och 
just f orseglingskraft . 

For astadkommande n6jaktiga f 5rbindningspartier 11 
ar det i vissa fall av vikt att f Orseglingskraf ten ar 
fordelad pa ett optimal t satt utmed hela profilen 12. 
Detta kan astadkommas genom lampligt val av forspanning 
eller f jaderkonstant hos de enskilda fjadrarna 38. 

I enlighet med vad som ovan beskrivits ar det av 
vikt att en erforderlig f Srseglingskraf t astadkommes un- 
der respektive verktygs 5 ingrepp med materialbanan 3, 
Det har ocksa ovan beskrivits hur denna f orseglingskraf t 
astadkommes genom ett arrangemang innefattande fjadrar 38 
som under verktygets 5 ingrepp med materialbanan 3 kom- 
primeras i en forutbestamd omfattning. Det inses harvid 



att den ef terstravade f orseglingskraf ten skulle ga fSrlo- 
rad exempelvis om nagon av fjadrarna 38 skulle haverera. 
Detta skulle i sin tur under drift av den uppf inningsen- 
liga anordningen 1 resultera i undermalig kvalitet i de 
fSrbindningspartier 11 sora astadkommes av det aktuella 
verktyget 5, vilket skulle kunna resultera i otata for- 
packningsamnen 2. I enlighet raed en utf oringsf orm av fo- 
religgande uppfinning innefattar anordningen 1 for detta 
andamal en ej visad tryckgivare, vilken ar anordnad i 
kamstrukturens 19 kamspar 24 i den del av sparet 24 som 
motsvarar verktygens 5 arbetsbana WP. Varje rulle 23 hos 
respektive lankmekanism 20 koramer harvid att passer a gi~ 
varen, varvid rullens 23 anliggningskraf t mot tryckgiva- 
ren registreras . Denna anliggningskraf t ar proportionell 
mot forseglingskraften, och genom att jamfora aktuell an- 
liggningskraf t med en fSrutbestamt varde for namnda an- 
liggningskraf t blir det salunda mojligt att upptacka 
oriktigheter, sasom haveri, hos arrangemanget med fjadrar 
38. 

I enlighet med fSreliggande uppfinning ar salunda en 
anordning for f ramstallning av fdrpackningsamnen utifran 
en materialbana astadkommen. Anordningen omf attar en ro- 
terbar verktygshallare som bar upp verktyg, vilka ar in- 
rattade for ingrepp med materialbanan samt for forflytt- 
ning tillsammans med namnda materialbana utmed en arbets- 
bana under bibehallet ingrepp for f5rbindning av mot var- 
andra vanda vaggpartier hos materialbanan utmed fSrbind- 
ningspartier . Verktygshallaren verkar dessutom som ett 
omlankningsorgan for materialbanan. Harigenom Mr en an- 
ordning astadkommen som medger kontinuerlig f ramstallning 
av forpackningsamnen vid h5ga produktionshastigheter, 
aven om det inses att den uppf inningsenlig anordning aven 
kan drivas intermittent. 

Det inses att f6religgande uppfinning inte ar be- 
gransad till de visade utf oringsf ormerna . 

Exempelvis kan styrorganet for Sppning och stangning 
av verktygen astadkommas pa andra satt. 
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Det ar ocksa tankbart att anordna verktygen f5r an- 
nan typ av forbindning av de mot varandra vanda vaggpar- 
tierna utmed f orbindningspartier an genom varmef orseg- 
ling. 

Flera modif ieringar och variationer ar salunda tank 
bara varfor fGreliggande uppfinning uteslutande definie- 
ras av de medf ol jande kraven . 
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PATENTKRAV 



1. Anordning for f ramstallning av f orpackningsamnen 

(2) utifran en materialbana (3), innefattande 

ett flertal av en roterbar verktygshallare (4) upp- 
burna verktyg (5), vilken verktygshallare (4) vid rota- 
tion ar anordnad att forflytta varje verktyg (5) utmed 

en arbetsbana (WP) utmed vilken varje verktyg (5) ar 
forbart till ingrepp med materialbanan (3) for forbind- 
ning av mot varandra vanda vaggpartier hos materialbanan 

(3) utmed f orbindningspartier (11) och 

en returbana (RP) utmed vilken varje verktyg (5) ar 
forbart ur ingrepp med materialbanan (3) , 

varvid varje verktyg (5) ar anordnat for forflytt- 
ning tillsammans med materialbanan {3} nar verktyget (5) 
fSrflyttas utmed namnda arbetsbana (WP) och 

varvid namnda verktygshallare (4) verkar som ett om- 
lankningsorgan f6r materialbanan {3} nar denna ferflyttar 
sig tillsammans med respektive verktyg (5) utmed namnda 
arbetsbana (WP) . 

2. Anordning enligt krav 1, vid vilken varje verktyg 
(5) ar manovrerbart mellan ett stangt lage och ett 5ppet 
lage, varvid verktyget (5) ar anbringbart till namnda 
stangda lage for astadkommande av namnda ingrepp med ma- 
terialbanan (3) . 

3. Anordning enligt 2, vid vilken varje verktyg (5) 
omf attar ett pa verktygshallaren (4) fast monterat bas- 
element (6) samt ett i fdrhallande till baselementet (6) 
fallbart ingreppselement (7) . 

4. Anordning enligt krav 3, vid vilken atminstone 
den ena av baselementet (6) och ingreppselementet (7) hos 
varje verktyg (5) uppbar en profil (12) , vilken ar anord- 
nad for ingrepp med materialbanan (3) i verktyget s (5) 
stangda lage. 
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5. Anordning enligt krav 4, vid vilken namnda profil 
(12) hos varje verktyg (5) uppvisar en utstrackning som 

motsvarar utstrSckningen hos ett f orpackningsamnes (2) 
5 fOrbindningsparti (11) . 

6. Anordning i enlighet med krav 4 eller 5, vid vil- 
ken namnda profil (12) ar uppburen av ett arrangemang med 
fjadrar (38), vilka vid anbringande av verktyget (5) till 

10 namnda stangda lage ar anordnade for en given kompres- 
sion. 



7. Anordning enligt nagot av de foregaende kraven, 
vid vilken varje verktyg (5) ar anordnat for astadkom- 

15 mande av namnda forbindning genom vSrmef orsegling. 

8. Anordning enligt nagot av de foregaende kraven, 
vidare innefattande ett styrorgan (18) , vilket ar anord- 
nat att fora namnda verktyg (5) till respektive ur in- 

2 0 grepp raed materialbanan (3) . 

9. Anordning enligt krav 8, vid vilken styrorganet 

(18) omf attar en lankmekanism (20) for vart och ett av 
verktygen (5) samt en (4) stationar kamstruktur (19), 

25 varvid varje verktyg (5) Mr kopplat till kamstruktur (19) 
via namnda lankmekanism (20) och varvid kamstrukturen 

(19) ar anordnad att under rotation av verktygshallaren 
(4) styra respektive verktyg (5) sk att detta stangs re- 
spektive oppnas . 

30 

10. Anordning enligt krav 8, vid vilken varje lank- 
mekanism (20) innefattar en ledad lankarm (25) som ar an- 
ordnad i ett overknackt lage. 
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11 Anordning enligt krav 9 eller 10 nar dessa hanvi- 
sar till krav 6, varvid varje lankmekanism (20) innefat- 
tar en rulle (23) som ar upptagen i ett kamspar (24) hos 
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kamstrukturen (19), varvid en givare ar anordnad ± kam- 
sparet (24) for avkanning av den kraft med vilken rullen 
(23) anligger mot en lageryta hos kamsp&ret (24) . 

12. Anordning enligt nagot av de foregaende kraven, 
vidare innefattande en stansstation (10) , vilken ar an- 
ordnad nedstroms om verktygshallaren (4) samt anordnad 
for utstansning av f orpackningsamnen (2) utmed nSmnda 
f orbindningspartier (11) . 



13. Anordning enligt krav 12, vid vilken namnda 
stansstation (10) ar anordnad for sadan utstansning att 
pa varandra foljande f orpackningsamnen (2) ar forbundna 
med varandra till bildande av en kontinuerlig bana (17) 
15 av f orpackningsamnen (2). 

14* Anordning enligt nagot av de f6reg&ende kraven, 
vid vilken verktygshallaren (4) under drift ar anordnad 
for kontinuerlig rotation. 

20 

15. Anordning enligt n&got av de foregaende kraven, 
vidare innefattande ett uppstroms om verktygshallaren (4) 
belaget registerverk (13) f5r avkanning av dragspanningen 
i materialbanan (3) samt for anpassning av nSmnda drag- 

2 5 spanning i enlighet med ett fftrutbestamt varde. 

16. Metod f5r f ramstallning av f orpackningsamnen (2) 
utifran en materialbana (3) genom fSrbindning av mot var- 
andra vanda vaggpartier hos materialbanan (3) utmed for- 

30 bindningspartier (11) , innefattande 

att omlanka namnda materialbana (3) over en verk- 
tygshallare (4 ) , 

att rotera verktygshallaren (4) for att fftrflytta 
darav uppburna verktyg (5) utmed en arbetsbana (WP) och 
35 att genom fortsatt rotation av verktygshallaren (4) 

forflytta verktygen (5) utmed en returbana (RP) till bor- 
jan av nSmnda arbetsbana (WP) , 
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varvid varje verktyg (5), for astadkommande av n3mn- 
da forbindning, anbringas till ingrepp med materialbanan 
(3) samt forflyttas tillsammans med namnda materialbana 
(3) under f orf lyttningen av verktyget (5) utmed namnda 
arbetsbana (WP) . 

17. Metod enligt krav 16, varvid materialbanan (3) 
viks till en i langsled w-vikt bana. 

18. Metod enligt krav 16 eller 17, varvid respektive 
verktyg (5) anbringas till ingrepp med materialbanan (3) 
genom nedf alining av ett ingreppselement (7) mot ett bas- 
element (6) for klamning av materialbanan (3) daremellan. 

19. Metod enligt nagot av kraven 16-18, vid vilken 
namnda verktygshlillare (4) roteras kontinuerligt for 
astadkommande av en kontinuerlig f ramstallning av for- 
packningsamnen (2) . 

20. Metod enligt nagot av kraven 16-18, vid vilken 
verktygshallaren (4) roteras med en indexeringsrorelse . 
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Sammandrag 

En anordning for f ramstallning av f Srpackningsamnen 
(2) utifran en materialbana (3) , innefattande ett flertal 
5 av en roterbar verktygshallare (4) uppburna verktyg (5) . 
Verktygshallaren (4) ar vid rotation anordnad att for- 
flytta varje verktyg (5) utmed en arbetsbana (WP) , utmed 
vilken varje verktyg (5) ar forbart till ingrepp rued ma- 
terialbanan (3) for forbindning av mot varandra vanda 

10 vaggpartier has materialbanan (3) utmed f orbindningspar- 
tier (11) , och en returbana (RP) , utmed vilken varje 
verktyg (5> ar fftrbart ur ingrepp med materialbanan (3) . 
Varje verktyg (5) ar anordnat for forflyttning tillsam- 
mans med materialbanan (3) nar verktyget (5) forflyttas 

15 utmed namnda arbetsbana (WP) och namnda verktygshallare 

(4) verkar som ett omlSnkningsorgan for materialbanan (3) 
nar denna forflyttar sig tillsammans med respektive verk- 
tyg (5) utmed namnda arbetsbana (WP) . Foreliggande upp- 
finning avser aven en motsvarande metod for f ramstallning 

20 av f orpackningsamnen. 
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